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はじめに
　わが国機械工業の生産システムの基本は，自動箪産業などに典型的に現れて
いるように，ピラミッド型の分業化であろう。そこでは組立メーカを頂点に一
次，二次，三次下請というかたちで生産組織がピラミッド型に重層化している。
しかもこのピラミッドは組立メーカの数だけ存在し，その下層部分はかなり共
通化して機械工業基盤とも言うべきものを形成している。こうして，組立メー
カにとって極めて効率的な，コスト・品質・納期などに優れた生産システムが
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作られているのである。
　周知のように，わが国機械工業は工作機械，テレビ，コンピュータ，自動車，
カメラなどありとあらゆる製品を生産することにより量・質ともに発展してき
たが，これを可能にしたのがこの生産システムであった。生産設備およびこれ
を操作する技術への投資の多くを外部化することにより，大手組立メーカは戦
略製品の開発・販売競争に專念することができたのである。
　このような生産システムの中で中小工業はピラミッドの下層部分に位置し，
主として特定の生産工程に特化することにより，技術を習得・蓄積し，発展し
てきた。すなわち，部品の集合体たる機械工業製品のうち，主として部晶しか
もその一部の加工を，下請として中小工業は担当している。これらは特定の生
産工程をメインにして生産機能を発揮しているケースが大部分なのである。
以下ではこの「メインの生産工程の生産機能」を「加工機能」と呼ぶことにす
るl1〕。これらの加工機能には鋳造，鍛造，プレス，板金，切削，プラスチック
成形，熱処理，メッキ，部品組立などがある。多くの中小工業はこれらの加工
機能のどれかを保有し，これをコア技術（＝その企業のよりどころとなる中核
技術）にして事業を展開しているのである〔2〕。
　このような申小工業の多くは，工業統計調査用の産業分類上は，鉄鋼業，非
鉄金属製造業，金属製品製造業，一般機械器具製造業，電気機械器具製造業，
輸送用機械器具製造業，精密機械器具製造業に属している。平成2年工業統計
表によればこれら7業種における事業所数の総計は258，639であり，このうち
従業員数が299人以下の事業所数は256，206と99，1％を占め，中小工業に属する
と思われる事業所の集積は圧倒的である｛剖。
　しかし，工業統計においては，基本的に，当該事業所の製造品目が最終製品
としてどの業種に属するかによって，その事業所の所属産業が決められるため，
加工機能別に特化した多くの中小工業の実態を統計的に把握することは困難で
ある。この点は，企業べ一スで統計調査を行うことにより，事業所べ一スの
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「工業統計」を補完している「工業実態基本調査」も同様である。そこで，既
存データによる統計的分析を代替するものとしてアンケート調査による分析を
試みたω。その調査要領は別表の通りである。またアンケート項目および単純
集計結果は巻末に記載した。
　この調査によれば，調査対象企業の38．3％は鋳造，切削やプレスなど一つの
生産工程を手がけているだけである。二つの工程を手がけているところと合計
すると69．2％となり，申小工業の多くが特定の加工機能に特化しているという
仮説が確認される（図一1）。
　問題は，同じ中小工業といっても，各企業が特化した加工機能によって活性
化・発展の道筋や可能性などにかなりの差異があるのではないか，ということ
である。先の平成景気に顕在化した人材不足や新規創業の減少傾向も加工機能
別の偏差が大きいようである。わが国機械工業の生産システムを支えているの
が加工機能別に特化した中小工業の集積であるならば，このような事態は全体
の生産システムにも深刻な影響をもたらすことになると思われる。
　そこで以下では，このアンケート調査により，中小工業における加工機能別
の特性を把握し，これとの関連において今日問題となりつつある新規創業不足
等について分析してみたい。
創1〕加工機能の概念とその基礎となった事例研究については，鵜飼「東京埋立地工業団地の中小機
　　械工業」r早稲田商挙』第340号，平成2隼，を参照されたい。
12〕中小機械工業のコア技術の概念，および今回のアンケート調査のための仮説づくりのべ一スと
　　なった事例研究については，前掲論文および鵜飼「中小機械工業におけるコア技術の進化とその
　　破行性」噛工金融』第41巻第ユ号，平成3年，を参照されたい。
　13〕この数値は「物の生産が業として行われている」工場などの事業所を合計したものであるため，
　　299人以下事業所といっても大企業の1工場である場合も多い。工業統計が企業ぺ一スでなく事
　　業所ぺ一スであることの間題点については，溝口敏行俄が国統計調査の現代的課劉岩波書店，
　　に詳しい。
（4〕この調査は国民金融公庫総合研究所との共同研究として実施しれ以下の図表は全て鵜飼「中
　　小機械工業の技術変化」国民金融公庫畷査季報』第23号（1992隼11月），から引用しれ
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　　　　　　　　　　　〈アンケート調査要領〉　　　　　　　　　＝
1　調査対象　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　…
　東京都，埼玉，群馬，栃木，茨城，新潟，福島，山形，宮城，岩手の各県に本社　≡
があり，国民金融公庫と取引がある機械工業。この調査における機械工業とは，一　≡
般機械器具，電気機械器具，輸送機械器具，精密機械器具，鉄鋼業，非鉄金属，金　1
属製品，工業用プラスチック製品の各製造業を総称したものである。　　　　　　≡
2調査時点　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　≡
　平成4年7月　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　＝
3発送数　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1
　5，702件　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1
4　回答数　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　≡
　2，079件（回答率36．5％）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　≡
5　回答企業の概要　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　＝
（1〕加工機能別分布　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1
鋳 鍛 メ 熱 塗 板 プ 切 金 ブ 基 基 製 そ
ラ 板 合
型 ス 板 以チ 外 品
ツ 処 レ ツ の の
製 ク 組 部品 組成 組
造 造 キ 理 装 金 ス 削 作 形 立 立 立 他 計
681204717 57192147376135161 62112548131 2079
3．31．02130．82．7 9．3 7．118．16．5 7，8 3．0 5．426．46．3 100．O
｛2）地域別分布
岩宮山福新茨栃群埼東合手城形島潟城木馬玉京計51　　　61　　　78　　　92　　　130　　115　　100　　　105　　　432　　915　　　2079
2．5　　2．9　　3，8　　4．4　　6．3　　5，5　　4．8　　5，1　　20，8　44．0　　100．0
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13〕 従業員規模別分布
4人以下 5－g人 10～19人 20－29人30～49人50人以上
11．6％ 29．8％ 30．3％ 12．1％ 9．1％ 7．1％
???????????????????????．???????????????」」??
（4） 業種別分布
＝＝?＝＝＝＝?＝＝＝＝＝?＝＝?＝＝＝＝＝?
一般機械器具 電気機械器具 金属製品
????????
精密機械器具
??????? ?????
26．9％ 25．4％ 18．2％ 8．7％ 8．0％ 7．7％ 5．1％
1　－　l　l　■　一　■　一　■　■　1　1　■　’　’　‘　1　1　一　一　1　－　I　I　l　1　1　1　1　11　■　1　■　1　’　’　一　一　一　一　一一　一　一　1　■　I　I　I　1　－　1　－　1　■　I　■　■　■　I　■　■　’　■　’　‘　1　一　一　一　1　一　一　1　－　l　1　1　－　1　－　1　一　一　一　1　1　一　一一　一　I　I　－　I　－　1　一　一　1　一　一　一　一
1　分析の視座一忍びよる分業構造の危機一一
　ピラミッド型の生産システムにおいて中小企業は，墓本的に，特化した加工
機能をコアに技術を進化させることにその展開方向を見いだしている。このシ
ステムの中で企業のダイナミズムを維持するためには時代の変化に対応してコ
ア技術を進化させることが不可欠なのである。しかも工程分業型のこのシステ
ムにおいては，各加工機能を担うそれぞれの中小企業がある程度一様にダイナ
ミズムを保ってゆくことが全体としてのシステム維持には不可欠である。
　このコア技術進化の遺筋は，中小機滅工業の大部分を占める加工型企業にお
いては基本的に二つに大別できる。すなわち「加工機能の拡大」と「加工機能
の深化」である。「加工機能の拡大」とは従来コアとなっていた加工機能（例
えば，切削）の他に別の加工機能（例えば，プレス，組立）をも身につけてい
くことで事業を発展させてゆくことである。この方向を進めていくと，ユニッ
ト加工，0EM生産さらには自社製品開発型企業にまでなる企業も出てくる。
　一方，「加工機能の深化」とは，従来のコァ技術となっている加工機能を一
層深めていくことで，事業を発展させてゆくことである。その場合，加工機能
の深化は熟練技能の遣求により実現される場合と，高度設備とりわけME（マ
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イクロエレクトロニクス）機器の導入により行われる場合がある。基本的に鍛
造，鋳造，熱処理，メッキ，塗装などは前者に，プレス，板金，切削，金型，
プラスチック成形，大ロットの基板組立などは後者に該当する場合が多い。
　むろん，「加工機能の拡大」へと進んでいる企業も一部工程に関しては徹底
的に「加工機能の深化」も遣求している。この場合，元来のコア技術であった
切削・研削などの工程を局度ME機器に置き換える，というパタンが多い。
　問題は，中小企業が特化した加工機能の種類によって，コア技術進化の遣筋
が「加工機能の深化」にほぼ限定される分野と「加工機能の拡大」も可能な分
野とに分かれることである。しかもコア技術進化の手段として重要な役割を果
たすME化設備機械の恩恵もまた加工機能別偏差が大きい。全般的には，加工
機能を拡大して進化していくことも可能な分野において設備のME化も進展し
ているようである。したがって，コア技術の進化速度は加工機能によってかな
り差異が大きいのではないかと思われる。この点は熟練形成とも重要な関遵を
持っており，人材確保・育成および創業をめぐる問題を規定する側面も大きい。
予備的結論を言えば，鋳造，鍛造，熱処理，メッキ，塗装などは加工機能を深
化させる以外の道筋は取りにくく，プレス，板金，切削，金型，プラスチック
成形，部品組立などに比べてコア技術進化の速度は遅いのではないかと恩われ
る。
　このような事態は，基本的に，コア技術の特性が各加工機能によって違うと
いうことから生じていると思われる。この点を考察するために，以下では加工
機能，設備機械および熟練労働の関係の中で分析してみたい。というのは各加
工機能におけるコア技術を形成する主体は設備機械と労働者であり，コア技術
進化は設備機械の進化とそれに対応した熟練形成に具現されると考えられるか
らである。その意味では，熟練形成にどれだけ時閻がかかるということ，およ
び熟練がどの程度設備機械に代替されているかということが分析の基軸となる。
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2　加工機能別にみたコア技術進化の方向性
　以上のような視点で，まずコア技術進化の方向性について，加工機能別に有
意な差があるかどうかをみてみよう。この点を確認するためにまず現在保有し
ている生産工程数を加工機能別にみてみようω。これが「1工程である」とす
る企業の割合は全体では38．3％であったが，加工機能別にみたこの割合はメッ
キ（72．3％），プラスチック成形（57．8％），鋳造（57．4％），金型（50．4％）
などで高い（図1）。また，1社あたりの保有工程数（平均2．2）をみると，こ
れらの加工機能においては1．4－1．8と少ない。熱処理もL8と少ない。
　また，現在の保有工程数を創業時の保有工程数と比較すると，「1工程であ
る」とする企業割合は全体で創業時の60．8％から38．3％へと大きく低下するが，
上記の加工機能においてはその低下度合いは小さい。これに加えて塗装も
64．9％から52．6％と低下の度合いが小さい（図2，3）。そこで，鋳造，メッ
キ，熱処理，塗装，金型，プラスチック成形が，保有工程数が少ないという次
元で｛2〕，加工機能を深化させるタイプであるとみることができよう。
　一方，現在保有している工程数が「3工程以上である」とする割合は全体で
は30．8％であったが，ブレス（46．2％），鍛造（45．0％），製品組立（41．3％），
板金（39．5％）などでこれが高い。これら加工機能の1社あたりの保有工程数
も2．4－2．8と高い。ただし，これらを全て加工機能拡大型とみることは早計で
あろう。というのは，プレスにおける金型（42．2％の企業が保有），鍛造にお
ける熱処理（30．0％が保有）・切削（25．0％が保有）などは，メインの加工機
能を補完する工程とみることもできるからである。
　「加工機能拡大による進化」という用語は，本質的には，次工程さらにその
次工程と保有工程を拡大して最終的には自社製品開発型企業へと進むという道
筋を想定している。そこで，加工機能拡大の到達点を「製晶組立工程の保有」
と考え，「保有工程が3工程以上である」とした加工機能についてこの割合を
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みてみよう。この「製晶組立工程の保有」の割合が高いのは基板以外の部品組
立（40．2％），プレス（40．1％），板金（34．4％）であった。これに対して鍛造
で製品組立も行っているところは15．0％に過ぎない。
　また，保有生産工程数が創業時から現在にかけてどの程度増えているか，を
みることによっても加工機能拡大の傾向を探ることができる。そこで，現在の
保有工程数を創業時の保有工程数と比較すると，「1工程である」とする企業
割合の低下度合いは現在の保有工程数が多い加工機能で大きいという傾向が見
られ，中でもプレス，基板組立，基板以外の部品組立でその度合いが大きい
（図3）。
　以上から，プレス，板金，基板組立，墓板以外の部品組立，および製晶組立
が加工機能を拡大するタイプと考えられよう。また，鍛造および切削はこの段
階では深化型あるいは拡大型のどちらにも分類できない。
注ω　ここでは現在のメインの生産工程をその企業の加工機能としれ
12〕　「保宥工程数が少ない」ということと「加工機能を深化させている」ということは必ずしも同
　義ではない。
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図2　創業時の保有工程数（単位：％）
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　　　図3　「1工程である企業」の割合の低下度含い
（創業時に1工程であった企業の割合一現在1工程である企業の割合）
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3　熟練形成に要する時間
　次に，熟練形成に必要な年月に加工機能別差異があるかどうか，そしてそれ
がコア技術進化の道筋とどの程度関連しているかをみてみよう。
　まず，「最も難しい生産工程を担当できるために必要な経験年数はどれだけ
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か」という問に対する回答をみてみよう（図4）。回答の選択肢の中では「10
年以上である」というのが最長の経験年数であるので，この回答割合が高い加
工機能においては熟練形成に時問がかかるとみることができる。そこで，「10
年以上である」とする企業の割合は全体では8．5％だったが，これが高いのは，
鍛造（20．0％），金型（19．2％），鋳造（13．1％）などである。また，板金，切
削，塗装も全体平均よりは高い。
　したがって，加工機能深化型と分類した中では鋳造，塗装，および金型が，
拡大型と分類した申では板金が，それ以外では鍛造と切削が熱練形成に時間が
かかると考えられる。
　一方，「10年以上である」と回答した企業の割合が低いのは，プラスチック
成形（1．3％）および基板組立（1．7％）である。また熱処理，メッキ，基板以
外の部品組立，製品組立も全体平均より低い。ただし，これだけでこれらの加
工機能が熟練形成に時間を要しないと判断することは軽率であろう。回答の選
択肢はこれ以外に「1年未満」，「1～3年未満」，「3－5年未満」，「5－10年
未満」と計5つあるからである。
　そこで，この必要経験年数が「1年未満である」とする企業の割合をみると，
全体平均で6．6％，加工機能別には，基板以外の部品組立（16，o％），基板組立
（13，6％）などで特に高い。また，メッキ，プレス，および製品組立で全体平
均よりもやや高い。
　以上の二つの基準から，基板組立および基板以外の部品組立は熟練形成にあ
まり時聞を要しないと判断することができよう。これらはいずれも加工機能拡
大型に属するタイプである。
　問題は，メッキ，熱処理，プレス，プラスチック成形，および製品組立であ
る。回答結果の中から解を探すならば，これらのうち，メッキでは「1～3年
未満である」とする企業割合（40．9％）が全体平均（24，0％）よりもかなり高
い。プラスチック成形も比較的これと似た傾向が読み取れる。したがって，こ
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の二つを熟練形成にそれほどは時聞を要しないタイプとみることはできよう。
これに対し熱処理は「3－5年未満である」とする企業割合（68．8％）が全体
平均（34．0％）に比べ非常に高いので，熟練形成にある程度時問を要するタイ
プとみれよう。これら3つはいずれも加工機能深化型に属する。
　一方，プレスと製品組立は1－10年未満の聞の3つの選択肢にかなり平均的
に回答割合が散らばっている。その要因の一つとしては，これらの加］二機能に
おいて要求される熟練水準が製品・部晶によってかなり多様である，というこ
とが指摘できよう。
　もうひとつの問題点はこのアンケートの回答は，技能的な側面に偏る傾向が
あるように思われるということである。生産工程に携わる人問には，いわゆる
技能工以外にも技術者やあまり熟練を要しないパートなどががいる。設問が技
能的な熟練を意識させがちなものだったので「技能工を養成するための期間」
と受け取った企業もあったと思われる。周知のように加工機能によっては技術
者とあまり熟練を要しない労働で形成されるものも存在する。メッキや熱処理
はどちらかといえば，このタイプに属すると考えられ，「熟練を要する技術者」
の存在がやや無視されがちだったのかもしれない。
　次に，「最も難しい生産工程の技術継承がうまくいっているか」という問に
対しては，「うまくいっている」とする企業割合が全体平均で44．9％と「うま
くいっていない」とする割合16，4％を大幅に上回っている（図5）。この割合
が客観的にも妥当するものならば，現時点では熟練の技術継承はまだ心配ない
のだが加工機能別に詳細をみるとやや不安は残る。すなわち，「うまくいって
いる」とする企業割合が鋳造（33．9％）および鍛造（33．9％）でかなり低い。
また，「うまくいっていない」とする割合が今日人材不足が強く言われている
メッキ（23．3％）や鋳造（22．0％）で全体平均（16．4％）より高いのが気がか
りである。
　以上をまとめると，熟練形成には加工機能深化型の方が拡大型よりも全般的
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図4　最も難しい生産工程を担当できるために必要な経験年数（単位：％）
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　図5　最も難しい生産工程の技術継承の状況
（うまくいっていないとする割合が高い加工機能順）
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には時問がかかると言えよう。深化型の中では鋳造，塗装，および金型が，拡
大型の中では板金が熟練形成に時聞のかかる加工機能とみることができる。問
題はこれと設傭機械のME化がどのような関違を持っているかである。
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4　熟練形成と設備機械のME化
　（1）M　E化による熟練の設備代替
　ME化を中心とする設備機械の高性能化は熟練技術を設備に体化するという
点で中小企業のコア技術進化に大きな影響を与えているが，設備のME化11〕が
大きく進展した加工機能とそうでないところとではその度合いにかなりの差異
がみられる。
　まず，予傭的考察として，設備機械のME化が進展している加工機能として
は，プレス，板金，切削，金型，プラスチック成形，大ロットの基板組立が挙
げられれる。他方，設備機械のME化が進展していない加工機能としては，鋳
造，鍛造，メッキ，熱処理，塗装が挙げられる。むろん，これらにおいても例
えば鋳造の自動造型機や量産小物の自動メッキなど一部では自動化が進んでい
るが，相対的かつ全般的には進展していない加工機能と判断できよう。また，
小ロットの基板組立，基板以外の部晶組立，および製品組立は，元来それほど
の設備は使わないので，人手作業のME化が進展していない加工機能と位置づ
けた方がよいだろう。
　そこで，まず，高性能化した設備機械と熟練の代替について，加工機能別に
どのような差異があるかみてみよう。すなわち，設備機械の高性能化による影
響をたずねた項目で「熟練を要した技術が設備機械に代替されたと恩う」とす
る企業の割合は全体では46，4％であった（図6）。この割合は金型（65．5％），
切削（56．8％），プレス（53．0％），板金（52．4％）など設備のME化が進展し
ている加工機能で高い。プラスチック成形は平均よりやや高い程度の値に留
まったが，これはプラスチック成形がもともと設備機械に技術が体化されてい
る度合いが強いため，設備が進化しても熟練の設備代替という認識は持たない
からであろう。基板組立の場合は大ロットの場合と小ロットの場含を層別でき
ないためはっきりした結果がでなかったようである。
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　一方，「代替されたと恩う」とする割合が全体平均よりもかなり低いのは，
塗装（31．9％），鋳造（33．3％），メッキ（33．3％）などで，鍛造および熱処理
も比較的低い。いずれも設備のME化が進展しておらず，過酷な労働作業を伴
う加工機能である。また，人手作業のME化が進展していない製品組立も
37．8％と低い。また，「熟練が設備機械に代替されたと思わない」と積極的に
熟練の設備代替を否定する企業の割合は全体で25．7％だったが，塗装（40．4％），
鋳造（38．3％）などの加工機能でかなり高い割合が示されている。
　以上から，金型，切削，プレス，板金，および（やや認識を異にするが）プ
ラスチック成形は主としてME化により熟練技術の設備代替が進んだ加工機能
であると言えよう。他方，鋳造，鍛造，メッキ，熱処理，および塗装は熟練技
術の設備代替が進んでいない加工機能，そして製晶組立は人手作業の設備代替
が進んでいない加工機能と位置づけられよう。
　これらの結果と先の熟練形成に要する時問との関係について考えてみよう。
まず熟練形成に時間を要する加工機能のうち，鋳造，鍛造および塗装では熟練
の設備代替が進んでいない。他方，板金，切削，金型においては熟練形成に時
問は要するが熟練の設備代替も進んでいる。熟練形成時間では申間的位置づけ
にあったプラスチック成形とプレスとにおいては設備代替は進展しており，
メッキと熱処理ではこれが進展していない。
　熟練の設備代替が進んでいない加工機能で熟練形成に時間を要することは容
易に想像がつく。また，設備代替が進んだところでは熟練形成に時間をあまり
要しないという命題も納得がゆく。いずれも熟練の設備代替が進めば熟練形成
時間は縮小し，進まなければ長くなる，という因果関係である。問題は設備代
替が進んでいる加工機能で熟練形成に時間を要するところがあるということで
ある。すなわち，板金，切削，金型がこれに該当する。
　そこで，これらの加工機能で設備機械のME化の進展した作業はどのような
ものであるかをみると，例えば，板金では折曲げや穴明けがNCベンダーやN
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Cターレットパンチプレスで行われるようになった。切削では旋盤加工やフラ
イス加工がN　C化された。金型でもワイヤカットや放電加工がNC化されてい
る。考えられることは，まず第一に，これらME化された工程以外にも熟練を
要する工程があるということである。例えば，板金や金型では設計にも熟練を
要する。切削においては，B　TAや大型旋盤などME化されていない設傭を主
体にしているところも多い。
　第二に，ME化自体が従来とは異なったかたちの熟練を要請しているという
ことであろう。ME化された設備が普及した段階では各社の技術は平準化する
傾向にあり，他との技術差を出すにはME化設備に対応した熟練を追求する必
要があるのかもしれない。
　以上をまとめると，設備機械のME化が加工機能別に偏りをもって進展した
ことは，まず第一に，ME化が進展していない加工機能を相対的に不利な状況
におくことになった。周知のように鋳造，鍛造，メッキ，熱処理，塗装といっ
た設備代替の進展していない加工機能における労働作業はかなりの過酷さを伴
う。しかも熟練形成に時聞を要するものも多い。周りでME化が進んだ分，と
りわけ人材の確保においてこれら加工機能は一層不利となったと考えられる。
　一方，ME化はME化された作業の熟練形成には多大な影響を与えたようだ
が，ME化による熟練自体の変容もあり，ME化とその加工機能の熟練形成に
要する時閻との関係は必ずしも一義的には決まらず，これを分析するためには
熟練形成の中味について一層の吟味が必要であろう。
注11〕ここではME（一マイクロエレクトロニクス）技術によらない設備機械の自動化もME化に含
　めて考えている。
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　　　図6　設備機械の高性能化の影響
（熟練を要した技術が設備・機械に置き換えられたか）
　　　　　　　そう思う
（％）
70　　　60　　　50　　　40　　　30　　　20　　　10　　　　0
46．4
65．5
56．8
52．4
33，3
38，5
31，9
53．0
47．2
49，5
37，8
42．8
33．3
42，1
33，3
体
型
肖與
金
造
造
装
レ　　ス
プラスチッ
ク成形
部品組立
製品組立
熱処理
メ　ッ　キ
基板組立
そ　の　他
115
　　そう思わない
　　　　　　　　（％〕010203040
25．7
17．6
21．1
23．5
38．3
23．1
40．4
12．2
20．2
23．7
31．8
28，6
33．3
28．1
31．6
（2）技術平準化と技術向上への取り組み
　次に設備機械のME化による技術平準化についてみてみよう。すなわち，
「設備の高性能化により同業他社と技術力の差がなくなったと思う」とする割
合は全体平均で35．5％であったが，ここにもME化などで熟練技術が設備に代
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替された度合いの大きい加工機能とそうでないところとの差異がはっきりとみ
られる（表1）。すなわち，この割合が高いのは金型（42．7％），プラスチック
　　　　　　　表1　技術の平準化の状況
　　　（設備機械の高性能化により他社との技術差がなくなったか）
回答 そ そ ど、? ち
??
、?
思 らい
思 わ とえ
工程別 な もな 計、? い い
全　体 641 625 542 1，80835．534，630．0 100．0鋳　造 工2 27 21 6020．045．035．0 100，0鍛　造 3 5 5 1323．138．538，5 100．0メツキ 9 17 14 4022．542．535．0 100．0熱処理 5 3 5 1338．523．138．5 100．0塗　　装 11 24 14 4922．449．O28．6 100．0
板　金 68 55 47 17040．O32．427．6 100．0プレス 43 4ユ 48 13232．631，136．4 100．0切　削 134 107 90 33140．532．327．2 100．0
金型製作 50 37 30 11742．731．625．6 100，0
プラスチック成形 60 41 42 14342，028．729，4 100．0
基板組立 18 17 21 5632、工 30．437．5 100．0
基板以外の部品組立 35 38 23 9636．539．624．O 工00．O
製品組立 161 162 150 47334．034．231．7 100．0
その他 32 51 32 11527．844．344．3 1OO．0
注：上段は回答企業数．下段は樽成比を示す。
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成形（42．0％），切削（40．5％），板金（40．0％）などであった。他方，「そう
思わない」とする割合（全体で34．6％）は塗装（49．0％），鋳造（45．0％），
メッキ（42．5％）などで高かった。
　ちなみに昭和61年と比べた受注単価の捷移をみると，滅少したと回答した企
　　　　　図7　昭和61年と比べた受注単価の状況
　　　　　（減少したとする割合が高い加工機能順）
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業の割合は全体平均で19．8％だったが，金型24．4％，プラスチック成形28．6％，
プレス22，8％とME化で技術平準化したと思われる加工機能も高い（図7）。
技術平準化を理由に単価引き下げが行われているのではないかと推測される。
　したがって，設備機械の進化による技術平準化の中で，金型，切削，板金な
どでは他社との技術差を出して収益性を上げるために，その他の技術面を強化
したり，ME化に対応した熟練形成をする方向にあるため，熟練形成に時聞を
要していると解釈することもできよう。
そこで，各社が他社と比べた自社の技術の一番の特徴を何に置いているかを
みてみよう。全体平均では「品質の良さ・精度の高さ」を挙げたところが最も
多く30．0％，次が「納期の遠さ・正確性」で24．9％，三番目が「多様な生産品
表2　他社と比べた技術の一番の特徴 （単位：％）
価 納 口技術 回回 憲 企 製 特 そ 特期 質 殊 合格 の の精 な 画 品
■
な に
の 速 良度 生 設 開 製 の
安 さ正 さの 産 計 発 法 な工程別 ・確
???
品 技
さ 性 さ 目 力 力 術 他 い 計
全　　　　　体 6．524．930．019，54．7 4．9 5．7 0．8 3．0 100，0
鋳　　　　　造 4．825．827．427．4．8 ■ 8．1 1．6 一 100，0
鍛　　　　　造 一 20．O13．333．36．7 ■ 13．3’ 13，3100．0
メ　　　ツ　　キ 4．540．927．311，4’ ’ 11．42．3 2．3 100．0
熱　　処　　理 18．843．818．86．3 ■ 6．3 6．3 ’ 一 100．0
塗　　　　　装 u．326．434．09．4 7．5 1．9 9，4 ’ 一 100．0
板　　　　　金 7．231．727，520．42．4 2，4 5．4 ■ 3．0 100．0
プ　　レ　　ス 5．227．633．621．61，5 2，2 5．2 ■ 3．0 ユ00．0
切　　　　　削 4．424．0製．926．41．2 0．9 5．6 一 2．6 100．0
金　型　製　作 8．418．552．98．4 2．5 ■ 4．2 O．8 4．2 100．O
プラスチック成形 9．926．330．317．82．0 0．7 6．6 2．0 4．6 1OO．O
基　板　組　立 1．735．031，721．73．3 3．3 ’ ■ 3．3 100．O
基板以外の部品組立 7，725．O25．025．02．9 4．8 3．8 1．9 3．8 100．O
製　晶　組　立 7，321．023．917．010．412．94．2 1．3 1．9 100．O
そ　　の　　他 3．322．826．0工7．9 4，9 5．711．4O，8 7．3 100．O
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目」の19．5％であった（表2）。加工機能別にみてこれら平均値よりかなり高
い割合を示したのは，鋳造および鍛造における「多様な生産品目」，メッキ，
熱処理，板金，基板組立における「納期の速さ・正確健」，塗装，プレス，切
削，金型における「品質の良さ・精度の高さ」であった。
これら技術的特徴を出すために何らかの技術向上に取り組んでいるとする企
業の割合は89．7％に達するが，その際の手段にも加工機能別に差異がみられる。
例えば，「最新設備・機械の購入」とする企業の割合は全体で25．3％だったが，
金型（53．o％），切削（43．9％），板金（33．3％）などでこの割合が高い（表3）。
いずれも設備機器のME化が進展している加工機能である。したがって，最新
設備機械の導入により，切削・金型では品質・精度の向上を図り，板金では納
表3　最も力を入れている技術向上への取り組み 単位：％）
項目 最 機 機 取 優 従 そ 特新 械 械 引導 秀従 業
??
設機 設 設 先・ な業 員 に
備械 備 備 の共 員 の教 の
・の の の 技同 の 育 な
購 闘 改 術研 採
??
工程別 入 発 良 指究 用 練 他 い 計
全　　体 25，33．5 11．12．214．519．23．9 10，3100，0鋳　　造 21．01．6 14．511，316．121．03．2 11，3100．0鍛　　造 13．3’ 13．36．7 6．7 20．O6．7 33，3100．0メ　ツ　キ ユ8．6 4．7 20．9一 25．614．O9，3 7．0 100．0熱　処　理 26．76，7 20．06．7 20．06．7 ’ 13．3100．0塗　　装 24．06，O 10．010．016．032．0一 2．0 100．0板　　金 33．33．7 13，06．2 14．219．83．7 6．2 100．0ブ　レ　ス 29．35．3 18．810．57．5 11．32．3 15．0100．0切　　削 43．93．0 12．26．9 8．4 14．04．2 7，5 100．0金型製作 53．01．7 3．4 8．5 11．12．O1．7 8．5 100．0プラスチック成形 32．44，1 10．1 2．86．8 20．92．O 10．8100．0
基板組立 16．9■ 10．28．5 16．940．71，7 5，1 100．0基板以外の部品組立 12．63．9 14，622．38．7 26．23．9 7．8 1OO．0
製晶組立 7．9 3，2 7．5 18．O23．62工．4 5．3 13．工 100．Oそ　の　他 17．55．8 12．515．012．518，35．2 14，2100，0
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期の遵守・短縮を図っていると考えられる。
　他方，「機械設備の改良」とする割合は全体で11．1％だが，これが高いのは，
メッキ（20．9％），熱処理（20．O％）などであった。これら加工機能では社内の
生産設備を改良することにより他社よりも優れた納期を実現しているのであろ
う。
図8　全従業員に占める30歳未満の従業員構成比が1O％未満である企業の割合
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　また，「取引先の技術指導・共同研究」とする割合（全体で12．2％）が高い
のは，墓板以外の部品組立（22，3％）や製品組立（工8．0％）である。これはこ
れら加工機能では特定取引先との専属性が高いところも多く，その場合，設計，
開発アイデイア，作業手順などは得意先から出てくることも多い，という実状
を反映しているものとも考えられる。
　「優秀な従業員の採用」および「従業員の教育訓練」といった人的要素を強
調する企業の割合は全体で33．7％であるが，この割合は基板組立（57．6％）や
製品組立（45．0％）など労働集約的要素が強い加工機能，および塗装（48．O％），
メッキ（39．6％），鋳造（37．ユ％）など設備機器のME化があまり進んでおらず
技能工に依存する度合いの強い加工機能で高い。
　にもかかわらず，鋳造，メッキ，および塗装においては若い従業員の割合が
低い。すなわち，30歳未満の従業員構成比が10％以下の企業割合は全体平均で
46．2％だったが，鋳造65．O％，メッキ62．8％，塗装50．0％とかなり高い（図8）。
熟練形成の適齢期にある人材が不足しているわけで，腕のよい技能工の再生産
プロセスの瓦解が懸念される。
5　創業をめぐる問題点
　（1）創業のカ回工機能別偏差
　上記のように，生産工程を分断したかたちで生産ピラミッドが形成され，中
小企業が特定の加工機能に特化していったことは，大手企業の生産技術蓄積リ
スクを軽減するとともに，中小企業自体の増殖も容易にさせた。、特定の加工機
能に特化することによって開業に必要な技術と資金が限定されるからである。
今回の調査でも，創業にあたっては一つの加工機能を持ってスタートした企業
が60，7％と大部分を占めた。一つの加工機能だけで創業できたということが高
度成長期においてわが国の分厚い工業集積の形成に果たした役割はかなり大き
いといえよう。
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　近年あらゆる産業において開業率（新規創業率）の低下が問題となっている
が（図9），ここで考察対象となりている中小機械工業が主として属すると見
られる加工組立型製造業においてもその傾向が見られるω。そこでアンケート
結果から創業をめぐる問題点を探ってみよう。
　機械工業の創業にはいくつかのパタンが見られるが，その典型的なものは
「職人のれんわけ型」であろう。職人のれんわけ型創業とは，町工場などの職
工が熟練を身につけ設備機械一台持って独立するパタンである。そこで，「創
業時の保有工程がユエ程であった」とする企業の割合をみると，メッキ
（89．4％），プラスチック成形（78．8％），鋳造（69．9％），切削（69．4％），金型
（68，8％）など，加工機能深化型のタイプで高い（図2）。このような職人の
れんわけ型創業はわが国機械工業の高度化を底辺から支えるタイプであるとと
もに，工業のインキュベート・プロセスの基本的出発点とも言える。
　ただし，近年は地価高騰，設備機械の高額化・高技術化などによりこの型の
創業が困難になりつつあることが懸念される。しかもそこに加工機龍別の差異
がみられるのである。すなわち，「昭和60年以降に調査対象企業から独立した
企業がある」｛2）と答えた企業の割合は全体で18．9％だが，これは金型（26．3％），
墓板組立（22．4％），板金（2L8％）で高く，鍛造（0），熱処理（6．3％），鋳造
（9．2％），塗装（11．3％）で低い。独立創業における加工機能別の偏差ぱ極め
て大きいと言わざるを得ない（図ユ0）。
　各企業の業歴を比較しても同様の緒果がでてくる。すなわち，業歴が5年以
下という若い企業の割合は，全体で5．3％だが，基板組立（13．1％）および基板
組立以外の部晶組立（11．6％）でかなり高く，製晶組立およびプラスチック成
形でやや高いという状況である（表4）。他方，鍛造，メッキ，熱処理は該当
企業ゼロという有り様である。
　他方，業歴が31年以上と非常に長い企業割合は全体で30．6％だが，これは熱
処理（58．8％），鋳造（56．7％），鍛造（50．0％），メッキ（43．5％）などで特に
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高い。企業自体の高齢化現象も加工機能別の差異が大きいようだ。
　以上をこれまでの議論と総合すると，創業が少なく企業の年齢構成が高鯖化
しているのは，「加工機能深化型である」，「熱練形成に時問を要する」，および
「設備のME化による熟練代替が進展していない」，という条件を少なくとも
二つは満たしている加工機能といえる。すなわち，鋳造，鍛造，メッキ，熱処
図10昭和60年以降に独立した従業員がいる企業の割合
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表4業歴 （単位：％）
125
業歴 1 6 11 21 31
??
三 三 王 王 年
工程別 5 10 20 30 以年 年 年 年 上 計
全　　体 5．2 10．1’25．5 28．530．6100．0鋳　　造 3．0 6．O 14．919．456．7100，0鍛　　造 ’ 一 15．035，050．0100，0メ　ツ　キ ■ 6．5 17．432．643．5100．0熱処理 ■ 5，9 17．617．658．8100．0塗　　装 1．8 14．32．125．026，8100．0板　　金 4．7 4．2 20．939．30．9100．0プ　レ　ス 工．4 7．5 20．532，238．4100．0切　　削 2．7 7．5 23，232．634．0100．0金型製作 3．0 ユ3．4 32．132．19．4100．0プラスチック成形 6．3 8．8 26．30，028．8工00．0
基板組立 13．14，847．519．74．9 100．O基板以外の部品組立 11．617．933．922．314．3工00．0
製品組立 7．9 12．425．824．729．2100．0その他 4．7 12．526．621．934．4100．O
理，および塗装で，このうち全ての条件を満たしているのは鋳造と塗装である。
これらの加工機能の創業が著しく停滞していることは工程分業に依拠した機械
工業基盤の全体的な維持にとって今後深刻な問題となろう。
創1〕機械二〔業における創業の問題については，関・吉田編著r中小企秦と地域インキュベータ」新
　評論，平成5隼，を参照されたい。
12〕ただし，独立して同じ加工機能の企業を創業したかどうかは明かではない。
（2）創業予備軍の減少
そこで，次に職人のれんわけ型の創業に至るプロセスについて考えてみよう。
町工場から独立創業しようとする時，受注の見通しを所与とすれば，まず考え
ることは何を武器に，すなわち何をコア技術に創業するかということであろう。
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例えば，特定の設備機械を使いこなす技術は社内の上位水準にあるという状況
にあれば，独立してもやっていけるだけの確信は大きくなろう。さらに，難度
の高い熟練技術が設備機械に体化されるならば，独立も容易かもしれない。問
題は特定の技術を身につけ，他にひけをとらないレベルまで熟練形成するのに
どれだけ時問がかかるか，ということである。
　したがって，先に分析した「熟練形成に要する時問」と「ME化による熟練
の設備代替」が創業においても重要な関わりを持ってくる。すなわち，先述の
ように，熟練形成に要する時聞には，加工機能により大きな偏差がある。設備
機器のME化の進展度合いも加工機能により偏差は大きい。創業に必要な熟練
形成期問の加工機能別差異も拡大しているではないかと思われる。
　アンケート結果からまず，創業時の社長の年齢についてみると，全体平均で
33．3歳であった（図11）。業歴の平均が25．7年だったので，昭和41，2年頃33
歳で創業というのが平均的な創業者像といえる。加工機能別には基板組立，基
板以外の部品組立，および製品組立といった業歴の若い企業が多いところの創
業年齢が35～36歳と高い。また，業歴21年以上の企業割合が85％と非常に高い
（全体平均は59．1％）鍛造で25．5歳とかなり若いことも注目される。サンプル
数が少ないので断定はできないが，昭和30年代までの創業年齢は昭和50年代以
降の創業年齢よりも若かったのではないだろうか。
　次にアンケート結果から創業者の創業直前の職業についてみてみよう。これ
が「同じ生産工程の経験者であった」とする割合は全体で51．2％であった（表
5）。この割合が高いのは，熱処理（100．0％），鍛造（66．7％），金型（71．o％），
鋳造（69．4％），切削（63．8％）などである。加工機能深化型でME化による熟
練技術の設備代替が進んでいない加工機能，および少なくとも20年前には代替
されていなかった加工機能において経験者による創業の割合が高いという特徴
がみられる（切削において業歴が21年以上の企業割合は66．6％である）。
　一方，この割合はプラスチック成形（38．2％），基板以外の部品組立（29．7
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図11創業時の社長の平均年齢
（創業者が現在でも社長の企業のみ）
　0　　10　　20　　30　　40（歳）
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34．6
％）および製品組立（41．5％）で低い。プラスチック成形は技術が設備に体化
されている度合いが高い加工機能である。設備さえ買えば何とかやっていける
という側面もあろう。一方，部晶組立や製晶組立は設計を内製化していない隈
り，経営者の熟練度に経営があまり左右されない加工機能であろう。この点を
補足するために，創業者が「同じ生産工程を手がけていない企業のしかも生産
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創業者の創業直前の職業5表
自 自 自 自
項目 社 社 社 社と と と と
同 同 同 同 合
じ じ企 じ じ企
生 生業 生 生業
産企 産の 産企 産の
工業 工生 工業 工生
程の 程産 程の 程産
を生 を部 を生 を部
手産 手門 手産 手門
が部 が以 が部 が以
け門 け外 け門 け外
ての ての ての ての
い従 い従 い従 い従 計
工程別 る事 る事 な事 な事
者 者 い者 い者
全 体 51．219．3 7．6 21．9 100．0
鋳 造 69．411．1 2．8 16．7 100．0
鍛 造 66．7 一 ■ 33．3 100．O
メ ツ キ 53．617．9 3．6 25．0 100，O
熱 処 理 100．0 ’ 一 一 100．O
塗 装 55．627．8 2．8 13．9 100，0
板 金 57．316．1 8．1 18．5 100，0
プ レ ス 55．918，3 8，6 17．2 100．0
切 削 63．811．9 7．3 17．0 100．O
金 型　製 作 71．011．810，8 6．5 100，O
プラスチック成形 38．224，512．724，5 100．O
基　板　組　立 45．722．9 2，9 28．6 100．O
基板以外の部品組立 41．5 17．工 7．3 42．7 100．0
製　晶　組　立 41．526．1 7．1 25．3 100．O
そ の 他 43．922．0 7．3 26．8 100．O
部門以外の従事者」，すなわち全くの無経験者であったとする企業の割合（全
体で2ユ、9％）をみると，基板以外の部晶組立（42．7％）で極めて高い。
　上記の結果を先の熟練形成に必要な年数と対応させるとはっきりした傾向が
みられる。すなわち，熟練形成に必要な経験年数が高い加工機能ほど創業者が
同じ生産工程経験者である割合が高いのである。経験隼数が「10年以上必要で
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ある」とする企業の65．3％，「5－10年未満必要である」とする企業の59．0％が
経験者であるのに対し，「1－3年未満しか必要でない」とする企業では
40．2％，「1年未満」では36．0％が経験者であるに過ぎない。創業者が全くの無
経験者である割合はこれとは逆に，15．3％（経験年数10年以上必要），17．4％
（同5－10年未満），31．3％（同1～3年未満），34．9％（同1年未満）と必要
経験年数が少なくてすむ加工機能ほど大きい。
　したがって，鋳造，鍛造，熱処理，切削，金型などでは，町工場などで同じ
加工機能に関して10年あまりの歳月をかけて熟練を形成し，32－33歳で創業す
るというのが平均像といえる。問題は現在このような熟練形成を積み重ねてい
る30歳未滴の従業員がどれだけいるかであろう。わが国の中小工業が拡大し
いった時代においてはこのような創業予備軍が町工場に多数存在していたと思
われる。そのうちの何割かが実際に独立することによって工業集積の新陳代謝
と増殖が実現されてきたのである。
　これらの加工機能のうち鋳造，鍛造，熱処理における30歳未満の従業員構成
比は非常に低い。すなわち，30歳未満が一人もいない企業の割合は全体平均も
27．9％とかなり先行き不安を感じさせる数字ではあったが，鋳造は41．7％，鍛
造は36．8％，熱処理は33．3％と一層深刻である。これらの加工機能における創
業予備軍はかなり少ないと考えられ，5年後の創業動向が思いやられる。
6　生産システム空洞化の可能性
　わが国機械工業においては，生産工程を分断したかたちの分業構造をもつ生
産ピラミッドが形成され，この中で申小企業は特定の加工機能に特化していっ
た。このような生産システムはとりわけ経済全体が量産効果を追求する時代に
おいては，極めて効率的であった。しかし，特定の加工機能に特化したことに
より，中小企業の発展の道筋は，この生産システムの中に留まる限りにおいて
は，かなり制約されたものとなった。このためわが国経済の量的拡大のテンポ
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が弱まり，一方でME化を核とする生産技術革新が進む中で，各加工機能の特
性の違いが顕在化し，モノの生産に不可欠な加工機能全体の「一様な発展」が
難しくなってきたようだ。
　モノづくりを支える加工機能の中でも，鋳造，鍛造，メッキ，熱処理，塗装，
切削，金型，プラスチック成形などは加工機能を拡大していわゆる自社製晶開
発型企業に成長していく可能性は小さく，その多くは特化した加工機能を深化
させて企業のダイナミズムを維持するタイプと考えられる。逆に言えば，経営
活性化のための選択肢が限定されがちな加工機能である。
　そしてコア技術進化に不可欠の熟練形成には加工機能深化型の方が拡大型よ
りも全般的には時間がかかる。とりわけ鋳造，塗装，および金型は熟練形成に
時問のかかる加工機能とみることができる。
　また，鋳造，鍛造，メッキ，熱処理，塗装などにおいては熟練技術のME化
設備機械への代替が進展していない。周知のようにこれらにおける労働作業は
かなりの過酷さを伴う。しかも熟練形成に時問を要するものも多いので，他の
加工機能でME化が進んだ分，とりわけ人材の確保においてこれらは一層不利
となったようだ。人の技能に頼らなければならない加工機能で技能工の再生産
プロセスの瓦解が懸念されるのである。
　一方，ME化はME化された加工機能に対しても必ずしも有利とはいえない
影響も与えたようだ。とりわけ技術平準化により，収益性を上げることが容易
ではなくなった。また，ME化に対応した新たな熟練形成も必要となっている
のではないかと恩われる。
　また，近年その減少が懸念される創業の問題も加工機能別にみるとその構造
が明確になる。すなわち，「加工機能深化型である」，「熟練形成に時間を要す
る」，および「設備のME化による熟練代替が進展していない」，という条件を
少なくとも二つは満たしている加工機能で創業不足が深刻化している。すなわ
ち，鋳造，鍛造，メッキ，熱処理，および塗装である。
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　これら加工機能の多くは，町工場などで同じ加工機能に関して10隼あまりの
歳月をかけて熟練を形成し，32～33歳で創業するというのが平均像である。町
工場にこのようなかたちの創業を志す若い創業予備軍が多数いて，そのうちの
何割かが実際に独立することによって工業集積の新陳代謝と増殖が可能となる。
今日これらの加工機能を営む町工場において若い労働者の構成比は極めて低く
なっており，今後の創業動向は一層悲観的なものとならざるを得ないだろう。
　高度成長が終わり調整期を経た今日，わが国機械工業の生産システムの中で，
とりわけ過酷な作業を伴いながら時問をかけて熟練を形成していくことが要求
される加工機能において，経営活性化，人材確保，創業などが困難になってい
ることは次のことを示唆する。
　まず第一に，経済全体の量的拡大テンポが急な問はそれぞれの加工機能の特
性の相違は潜在化していたが，拡大テンポが緩慢になるにつれてこの相違が顕
在化しつつあるということである。全ての加工機能が平均して一様に成長する
時代から，大きな偏差をもって成長する時代になったといえよう。
　第二に，生産工程を分断して分業化を進めてもなお新規創業にはかなり高額
の設備資金および高度技術を必要とするほどわが国の工業は高い水準に到達し
てしまったということである。しかもこれに経済成長の代償としての高地価が
加わる。
　そして第三に，このピラミッド型の生産システムから生み出される付加価値
の分配が，中小企業にとっては，必要な技術を習得・蓄積するためのコストに
比べてますます過少になっているということである。この生産システムを支え
てきた中小企業およびその労働者もそろそろ我慢の隈界に近づきつつあるよう
だ。機械工業基盤に不可欠の加工機能が徐々に脱落する「歯槽膿漏型の空洞
化」が懸念される。
（平成5年7月　脱稿）
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アンケート項目と単純集計結果
※アンケートの設間内容と各項目に対する単純集計である。＿％は選択肢形式の設問
　における各回答の構成比，［ニコは実数形式の設問の平均値を示す。アンケート対象
企業の属性は調査要領に記載したとおりであ私
問1　貴社の業歴（個人から法人へ組織を変更された方は個人で創業された時から），
　　あなた様（経営者の方）の年齢とあなた様は創業者から何代目（創業者の方は1代
　　目）であるかをご記入ください。
　　業歴囲年　　隼齢囲歳　　何代目□：o代目
問2　あなた様（経営者の方）は経営管理以外にどのような業務に携わっていますか。
　　該当するものの番号にすべて○をつけてください。
　　1．営業　75．4％　　2．製造　55．2％　　3．設計開発36．8％　　4．その他
　　10，6％
問3　従業員数（パートを含む）は何人ですか。創業当時，円高が進んだ昭和61年ごろ
　　と現在（昭和61年以降の創業の方は創業当時と現在のみ）のそれぞれについて人数
　　をご記入ください。
　　創業当時［＝匝コ人，昭和61年ごろ［ユ旺コ人　　現在［コ巫コ人
間4　現在の従業員（社長を除く）の平均年齢はどれくらいですか。次のうちから該当
　　する番号に1つだけ○をつけてください。
　　1．30歳未満　　　　　5．9％　　2．30歳以上40歳未満　37．O％
　　3．40歳以上50歳未満　47．5％　　4．50歳以上　　　　　9．6％
問5　現在の従業員の中で年齢が30歳未満の人と55歳以上の人の割合はどのくらいです
　　か目次のうちから該当する番号をご記入ください。
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30歳未満の従業員の割合
55歳以上の従業員の割合
問6　貴社綱土内で
　　手掛がけている
　　生産工程はどれ
　　ですか。次のう
　　ちから該当する
　　ものの番号にす
　　べて○をつけて
　　ください。
　一中小工業の溝造分析
　1　　　　　2　　　　　3
0％　　0％超　　10％超
　　　　10％以下　30％以下
27．9％　　　　18，3％　　　　31．8％
25．2％　　　　22I3％　　　　24．O％
1　2　3　迅
鋳鍛メ　熱
　　　ツ処
造造キ理
5
塗
装
6　　7
板　プ
　　レ
金　ス
8
切
削
　4　　　　　530％超　　50％超
50％以下
12．6％　　　　9．4％
13．3％　　　15．2％
91011ユ213金プ　基基　　製型婁ク板鑓品
製チ成組外組組
作　ツ形立の立立
133
14
そ
の
他
3．91．74．04，611，618，621，434，515，510．19，514，547，518．0
問7　そのうち売上
　　高の最も大きい
　　生産工程（メイ
　　ンの生産工程）
　　はどれですか。
　　一っだけお答え
　　ください。
問8　創業当時に手
　　掛がけていた生
　　産工程はどれで
　　すか。該当する
　　ものすべてに○
　　をつけてくださ
　　い。
3．31．02．30．82．7　9．3　7．1工8．16．5　7．8　3．0　5，426．46．3
3，92．13．33，07，813，715，928，510．57．4　7，010，533，417．0
問9　創業当時の生
　　産工程の中で売
　　上高の割合が最
　　も大きいもの3，51．22．40，92．89．18，119．26，66．83．35，320，811，0
　　（メインの生産　　　　　　　　　　一■　　　　　’■’　　工程）はどれで
　　すか。一つだけ
　　お答えください鉋
問10創業当時と比べてメインの生産工程が変化したのはなぜですか。次のうちから最
　　も近いものに一つだけ○をつけてください。（生産工程が変更した企業のみ）
　　L　受注先から要請があったから　19，3％
　　2．技術者を確保できたから　4．5％
　　3・機滅の技術が進歩して自社で手がけることができるようになったから　6，6％
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4．創業当時に手がけていた工程では成長が期待できなくなったから　44．5％
5．手がける生産工程をより高い技術水準に高めようと考えたから　17．9％
　6．その他7．1％
問11貴社を創業する直前のあなた様（経営者の方）の職業はどのようなものでしたか。
　　次のうちから該当するものにユつだけ○をつけてください。（経営者が創業者の企
　　業のみ）
　　1．貴社と同じ生産工程を手がけている企業の生産部門の従事者　51．3％
　　2．貴社と同じ生産工程を手がけている企業の生産部門以外の従事者　19．3％
　　3．貴社と同じ生産工程を手がけていない企業の生産部門の従事者　7．6％
　　4．貴社と同じ生産工程を手がけていない企業の生産部門以外の従事者　21．9％
問工2業務内容はどのようなものですか。創業当時と現在のそれぞれについて次のうち
　　から該当する番号をご記入ください。
　　　　　　　1　自社製品だけ　　2　自社製晶と下請生産　　3　下請生産だけ
　　創業当時　　　15．4％　　　　　　14．3％　　　　　　　　　70．3％
　　現在　12．9％　　30．3％　　　56．8％
〈問ユ3一問2ユは，創業が昭和60隼以葡の方のみお答えください。〉
問13最近の売上高，収益（経常利益）は，円高が進んだ昭和61年ごろに比べてはどう
　　ですか。次のうちから売上高，緩常利益それぞれに該当する番号をご記入ください。
　　　　　　　　　　　　　　　　　売上高　経衛利益
1．50％以上増加した　　　　　31．1％　　13．9％
2．20％以上50％未漬増加した　26．9％　　18．6％
3．1O％以上20％未満増加した　15．9％　　18，6％
4．10％未満増加した　　　　　7．2％　　18．3％
5、増加してない，減少した　　18．9％　　30，5％
1昭籍睾畿鑑窒綴籍基）〕
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間14貴社の受注単価は昭和61年ごろと比べていかがですか。次のうちから該当する番
　　号を1つだけOをつけてください。
　　1．かなり増加した（10％以上）　22．0％　　2．やや増加した　36．2％
　　3．変わらない　　　　　　　　22．0％　　4、やや減少した　9．6％
　　5．かなり減少した（10％以上）　10．3％
問15従業員の給与水準は同じ規模の同業者に比べていかがですか。次のうちから該当
する番号に工つだけ○をつけてください。
1．かなり高い　　7．4％　　2．やや高い
3．ほとんど同じ　41．3％　　4．やや安い
5．かなり安い　　1．1％
42．4％
7．8％
問16貴社の事業を誰かに継がせたいとお考えですか。
　　1。後継者が決まっている　44，3％　　2．継がせたいが後継者がいない
　　3．継がせたくない　　　　5．8％　　4Iまだ考えていない
16．5％
33．5％
問17今後の事業方針は次のうちどれですか。最も近いものに1つだけ○をつけてくだ
　　さい。
　　1、積極的に事業規模の拡大を図る　37．8％
　　2．現在の事業規模を艦持する　57．6％
　　3．事業規模を縮少する　2．2％
　　4．廃業または製造業以外の業種に転業する　1．3％
　　5．その他1，1％
間18昭和61年以降，設備投資（投資額が100万円以上のもの）を行いましたか。
　　1．行った　88．9％　　2．行っていない　11．1％
〈問19一間21は，問18で「1．行った」と答えた方のみお答えください。〉
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問19昭和61年以降の設備投資額は合計してどのくらいですか。次のうちから1つだけ
　　○をつけてください。
　　L　500万円未満　u．6％
　　2，500万円以上1，000万円未満　11．9％
　　3．1，000万円以上3，000万円未満　25．O％
　　4．3，000万円以上5，OOO万円未満　15．7％
　　5．5，000万円以上1億円未満16．9％
　　6，　ユ億円以上18．8％
問20昭和61年以降行った設備投資の内容はどのようなものですか。次のうち該当する
　　ものすべてに○をつけてください。
　　I．工場の増・改築　　　　　37．7％　　2．工場の新設　　　　　　　25，5％
　　3．製造・組立ラインの改善　17．7％　　4．加工機械の購入　　　　75．7％
　　5．C　AD，C　AMの導入　　14．3％　　6．産業用ロボットの導入　　1壬．8％
　　7．その他　　　　　　　　4．4％
問21設備投資を行った最大の目的はどのようなものですか。1つだけ○をつけてくだ
　　さい。
　　L　生産能力の拡大　　　46．5％　　2．生産コストの低滅（合理化）　13．9％
　　3．生産技術の高度化　　20．3％　　4．労働力不足への対応　　　　　11．o％
　　5、新製品開発への取組　6，5％　　6．その他　　　　　　　　　　　ユ．8％
u　貴社の技術的な特徴についてお伺いします。
問22生産工程における加工の技術水準はどの程度ですか。1つだけOをつけてくださ
　　い。
　　1，他社にはできない　　　　9．5％　　2．同業他社より高い　　　　47．8％
　　3．同業他社と同程度　　　　40．5％　　4．同業他社に劣る　　　　　2．2％
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問23貴社の生産工程の中で最も難しい工程を担当できるようになるに何隼くらいの経
　　験が必要ですか。
　　1．　1隼未満　　　　　　6．5％　　2．　1年以上3年未満　　23．9％
　　3．　3年以上5年未満　　34，O％　　4．　5年以上10年未満　　27，1％
　　5，10年以上　　　　　　8．5％
問24問23で答えていただいた最も難しい工程について技術の継承はうまくいっている
とお考えですか。
1．　うまくいっている　　44．9％
3．　どちらともいえない　38．6％
2、 うまくいっていない　16．4％
問25　同業他社に比べて貴社の一番の特色はどのようなことですか。次のうちから該当
　　する番号に工つだけ○をつけてください。
1．価格（料金）の安さ　　　6．5％　　2．納期の速さ，正確性
3．品質の良さ，精度の高さ　29，9％　　4．多様な生産品目
5、企画，設計力　　　　　　4．7％　　6．製品開発力
7、特殊な製法技術　　　　　5，6％　　8．その他
9．特にない　　　　　　　3．o％
25．0％
19．4％
5．0％
0．8％
問26問25で答えていただいた特色はどのような技術向上の取り組みから実現したとお
　　考えですか。次のうちから最も影響が大きかったものに1つだけ○をつけてくださ
　　い。
　　1、最新設備・機械の購入　　25，3％　　2．機械設備の開発　　　3．5％
　　3、機械設備の改良　　　　11．2％
　　4．取引先（親企業）の技術指導・共同研究　12．1％
　　5、優秀な従業員の採用　　　14．5％　　6．従業員の教育訓練　　19．2％
　　7．その他　　　　　　　　3．8％　8．特にない　　　　　10．3％
問27高度な性能を持つ設備機繊が次々と登場しています。機械の高憧能は貴社にとっ
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　てどのように影響しているとお考えですか。次の設問について該当するものに○を
　つけてください。
（1〕
（2〕
（3〕
（4〕
15〕
1
3
1
3
た
1．
3．
1．
3．
1．
3．
熟練を要した技術が機械に置き換えられた
　そう恩う　　　　　46，4％　　2．そう恩わない　　　　25．6％
　どちらともいえない　28．O％
同業他社と技術力の差がなくなった
　そう恩う　　　　　35．5％　　2．そう恩わない　　　34．5％
　どちらともいえない　30．O％
これまで自社に発注してきた取引先が設備機械を導入して内製できるようになっ
　そう恩う　　　　　23．2％　　2．そう思わない　　　53，4％
　どちらともいえない　23．4％
設備投資を積極的に行わないと取引先カ・ら受注を確保できなくなった
　そう思う　　　　　38．8％　　2．そう思わない　　　40，6％
　どちらともいえない　20．6％
機械を工夫して使う余地が小さくなった
　そう思う　　　　　27，9％　　2．そう思わない　　　44．2％
　どちらともいえない　27．8％
問28貴社では従業員の技術習得に対してどのようなことを行っていますか。次のうち
　　該当するものすべてにOをつけてください。
　　1．社内で教育の時間を設けている　19．0％
　　2．社外の研修や勉強会に参加させている　27．2％
　　3．技能検定などの資格を取得するように勧めている　14．3％
　　4、一定の技術に逢した従業員には技術手当てを支給している　24．4％
　　5．仕事を通して教えている　79，O％
　　6．その他O．5％
　　7．特に行っていない7．2％
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問29昭和60年以降で貴社に勤めた後，独立して開業した従業員がいますか。
　　1．　いる　　18．9％　　2．　いない　　81．1％
　く問30は，問29で「1．いる」と答えた方のみお答えください。〉
問30貴社では独立した従業員に対してどのような支援しましたか。次のうち該当する
　　ものすべてに○をつけてください。
　　1．工場や機械設備を貸与した　16．6％　　2．取引先を紹介した　　24．9％
　　3．仕事を出すようにした　　53．0％　　4．資金を援助した　　　7．7％
　　5．機械設備を譲渡した　　　　18．9％　　6．その他　　　　　　　3．2％
　　7．特にない　　　　　　　24．9％
皿　貴社の生産拠点と取引先についてお伺いします。
問31貴社の工場数は次のうちどれですか。該当する番号に1つだけOをつけてくださ
　　いo
　　1．　1工場　75，O％　　2．　2工場　　　19．5％　　3．　3工場　3．8％
　　4．　4工場　0．7％　　5．　5工場以上　1，0％
問32貴社の主力工場は次のうちどこですか。該当する都道府県の番号をユつだけご記
　　入ください。
　　　　　　　岩宮秋山福茨栃群埼千東神新そ遣　　　　　　　手城田形島城木馬玉葉京禿潟顧
　　　　　　　県県県県県県県県県県都県県の
間32の回答　2．53．30．23．g4，55．85．75，124．0L532．42．36．52，3
問34の回答　　3，43．2－2．92，26，13．64・422．30，740．03．46．6L2
闘36の回答　　1．52，90．12．43．45．44，24．116．02，442．26－14．54．8
　　く問33一問41は，創業が昭和60年以前の方のみお答えください。〉
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問33主力工場の所在地は昭和61年当時と比べてどうですか。
　　1、変わった　　24．1％　　2．変わらない　75．9％
　〈問34・間35は，間33で「1．変わった」と答えた方のみお答えください。〉
問34昭和61年当時の主力工場はどこでしたか。該当する都道府県の番号に1つだけ○
　　をつけてください。
問35主カエ場の所在地が変わったのはなぜですか。最も近いものに1つだけ○をつけ
　　てください。
　　1．取引先が移転した　2．4％
　　2．公害問題などにより操業環境が悪化した　10，8％
　　3．前の工場が老朽化した，手狭になった　28．9％
　　4、地代家賃が上昇した　5．8％
　　5．現在の工場所在地が従業員を確保しやすかった　6．3％
　　6．生産能力を増強するため　30，3％
　　7．新規の事業に取り組むため　9．7％
　　8．その他　5，8％
問36取引額が一番多い受注先（メインの受注先）の所在地はどちらですか。該当する
　　都道府県の番号に1つだけ○をつけてください。
間37受注先数は次のうちどれですか百該当する番号に1つだけ○をつけてください。
　　1．ユ社　　　5．6％　2，2－5社30，7％　3，6－10社21．5％
　　4，11－20社　15．3％　　5，21－50社　工6．3％　　6．51社以上　10，7％
問38受注先壷は昭和61年頃と比べていかがですか。
　　1．増加した　51．5％　　2．変わらない　38．0％　　3．滅少した　10．5％
　332
　　　　　　　　　　　　　　　　中小工業の構造分析　　　　　　　　　　　　　　141
問39　メインの受注先が貴社の売上高に占める割合は何％くらいですか。
　　1．30％未満　　　　　32．1％　　2．30％以上50％未満　29．5％
　　3．50％以上80％未満　24．7％　　4，80％以上　　　　　13．8％
問40問39で答えていただいた割合は昭和61年ごろと比べていかがですか。
　　1．増加した　33．0％　　2、変わらない　42．7％　　3．減少した　24，3％
問41受注単価の決定においてメインの受注先との関係は最近どうですか。
　　1．自社の要求が聞いてもらいやすくなった　18，9％
　　2．以前と変わらない　　　　　　　　　　　54．1％
　　3．自社の要求が聞いてもらいにくくなった　27．0％
問42外注先は何社程度利用していますか。
　　1、利用していない　　　　10．9％　　2．　1－3社利用している　37．1％
　　3．　4～9社利用している　33，4％　　4．10－19社利用している　10．7％
　　5，20社以上利用している　7，8％
　く問喜3一間46は外注先を利用している方のみお答えください。）
問43外注先の数は昭和61年ごろと比べてどうですか。
　　工．増加した　39．0％　　2、変わらない　47．5％　　3．減少した　13．5％
問44現在外注しているものを自社で内製することを考えていますか。
　　1．考えている　　　　30．5％　　2．考えていない　　61．4％
　　3．　わからない　　　　　8．ユ％
問45外注先の技術力に満足していますか。
　　1．満足している　　　　36，4％　　2．満足していない　30．2％
　　3．　どちらともいえない　33．4％
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　　4．
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外注先の所在地は主力工場の所在地からみてどうですか。
　同一都道府県のみ　　　　　　　　　　　51．O％
　同一都道府県が多いが他の都道府県もある　38．7％
　同一都道府県より他の都道府県が多い　　　7．5％
　他の都道府県のみ　　　　　　　　　　　2．7％
受注先や外注先の地域が広がっているといわれています。貴社ではどうですか。
　広がっている　　46．4％　　2、広がっていない　46．6％
　わからない　　　　7．6％
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